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(57) Abstract: The invention relates to an injection moulding device for producing injection moulded parts from synthetic or metal 
material. Said injection moulding device comprises a fixed mould-clamping plate rigidly connected to an engine frame(12); a mould- 
clamping plate which can be moveably guided to the fixed mould-clamping plate; and a plastifiying unit (1) which can be coupled to 
the fixed mould-clamping plate by means of one or more injection nozzles and which comprises at least one piston injection device 
(5 ) which is fed by at least one plastifying screw device (4) . The aim of the invention is to create a machine in which disruptive 
influences arising from the cyclic injection mode are avoided. According to the invention, the plastifying screw device (4) comprises 
a screw cylinder (6), wherein one or two plastifying screws (7) are placed and which are embodied as a piston (6) which is reversibly 
guided in a housing (9) comprising a melt collector chamber (10). The melt collector chamber (10) is connected to the cylinder 
chamber (14) of a piston injection device (5) consisting of an injection cylinder (15) and an injection piston (16) by means of a melt 
line (19). Valves VI and V2 are arranged respectively in the melt line (19) and in the injection line (17) leading from the cylinder 
chamber (14) to the injection nozzle (18). 

(57) Zusammenfassung: Bei einer Spritzgiessmaschine zur Herstellung von Spritzgiessteilen aus Kunststoff oder metallischen 
Materialien, mit einer starr mit den Maschinenrahmen (12) verbundenen festen Formaufspannplatte, mit einer zur festen Formauf- 
spannplatte fuhrbaren beweglichen Formaufspannplatte 
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und mit einer mit der festen Formaufspannplatte iiber eine oder mehrere Einspritzdusen koppelbaren Plastifiziereinheit (1), die 
mindestens eine Schneckenplastifiziervorrichtung (4) und mindestens eine von der Schneckenplastifiziervorrichtung (4) gespeiste 
Kolbeneinspritzvorrichtung (5) aufweist, sollen die vom zyklusweisen spritzbetrieb herruhrenden StGreinflUsse ausgeschlossen wer- 
den. Hierzu wird vorgeschlagen, dass die Schneckenplastifiziervorrichtung (4) aus einem Schneckenzylinder (6) besteht, in dem 
eine oder zwei Plastifizierschnecken (7) gelagert sind und der als Kolben (6) ausgebildet ist, der in einem einen Schmelzesammel- 
raum (10) einschliessenden Gehause (9) reversierbar gefiihrt ist, wobei der Schmelzesammelraum (10) Uber eine Schmelzeleitung 
(19) mit dem Zylinderraum (14) der aus Einspritzzylinder (15) und Einspritzkolben (16) bestehenden Kolbeneinspritzvorrichtung 
(5) in Verbindung steht und wobei in der Schmelzeleitung (19) und in der vom Zylinderraum (14) zur Einspritzdiise (18) fuhrenden 
Einspritzleitung (17) jeweils ein Ventil VI und V2 angeordnet ist. 
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Spritzgie&maschine mit kontinuierlich arbe'rtender Plastifiziereinheit 
Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine SpritzgieSmaschine gemafc Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Aus der DE 195 05 984 A1 ist eine Spritzgiefcmaschine dieser Art bekannt, bei der einer 
aus zwei gleichlaufenden Plastifizierschnecken bestehenden Schneckenplastifizierein- 
heit zwei Kolbeneinspritzeinrichtungen nachgeordnet sind, die, gesteuert uber Um- 
steuerventile, wechselweise mit Schmelze befullbar sind. Im Vergleich zu einer her- 
kommlichen Spritzgiefcmaschine, bei der die Plastifizierung und die Spritzdruckerzeu- 
gung des Kunststoffgranulats oder des metallischen Materials durch eine mit einer 
Ruckstromsperre ausgeriisteten Schubschnecke bewerkstelligt wird., hat die Funkti- 
onsaufteilung auf eine Schneckenplastifiziereinheit einerseits und eine Kolbeneinspritz- 
einrichtung andererseits den Vorteil, dass eine Schneckenplastifiziereinheit mit opti- 
malen Plastifizierleistungen zum Einsatz gebracht werden kann. Eine derartige 
Schneckenplastifiziereinheit kann auch bei Anordnung von zwei gleichsinnig drehenden 
Plastifizierschnecken in besonders geeigneter Weise zum Einmischen vielfaltiger Kom- 
ponenten als Compounder genutzt werden, wobei das damit erhaltene Schmelze- 
mischprodukt in einem nachgeordneten Spritzgiefcvorgang zyklusweise weiterverarbei- 
tet werden kann. 

Die zyklusweise Beschickung einer oder mehrerer Kolbeneinspritzvorrichtungen mit 
dem von der Schneckenplastifiziervorrichtung kontinuierlich erzeugten Schmelzevolu- 
men kann im unmittelbaren Austragsbereich der Schneckenplastifiziervorrichtung unre- 
gelmadige Druckzustande verursachen, die sich auf die Plastifizierqualitat in der 
Schneckenplastifiziervorrichtung negativ auswirken kann. Dies ist insbesondere der 
Fall, wenn in der Schneckenplastifiziervorrichtung mehrere Komponenten in einem ge- 
nau einzuhaltenden prozentualen Verhaltnis zu plastifizieren sind. 
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, bei einer Spritzgiefcmaschine der ge- 
nannten Art vom zyklusweisen Spritzbetrieb herruhrende Storeinflusse fur die Schmel- 
zeerzeugung mit einfachen baulichen Mafcnahmen auszuschliefcen und eine gleichfor- 
mige Qualitat der aus einer oder mehreren Komponenten bestehenden Schmelze si- 
cherzustellen. 

Diese Aufgabe wird durch die in Anspruch 1 angegebene Spritzgiefcmaschine gelost. 
Die abhangigen Anspriiche beziehen sich auf weitere vorteilhafte Merkmale der Erfin- 
dung. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand derZeichnung naher erlautert. Es zeigt 

Fig. 1 das Grundschema einer aus einer Schneckenplastifiziervorrichtung und 

einer nachgeordneten Kolbeneinspritzvorrichtung bestehenden Plastifizie- 
reinheit in einer Betriebsposition am Ende des Einspritzvorgangs und 

Fig. 2 die Plastifiziereinheit nach Fig. 1 nach Abschluss des Umfullens von 

Schmelze vom Schmelzesammelraum der Schneckenplastifiziervorrich- 
tung in den Zylinderraum der Kolbenspritzeinheit. 

Die Fig. 1 zeigt eine Plastifiziereinheit 1 einer nicht naher dargestellten Spritzgiefcma- 
schine. Die Plastifiziereinheit 1 ist auf dem Maschinenrahmen 2 der SpritzgielSmaschine 
abgestutzt und auf diesem mittels einer Hydraulikeinrichtung 3 verfahrbar. 

Die Plastifiziereinheit 1 besteht aus einer Schneckenplastifiziervorrichtung 4 und einer 
Kolbeneinspritzvorrichtung 5. 

Die Schneckenplastifiziervorrichtung 4 setzt sich zusammen aus einem-Schneckenzy- 
linder 6, in dem eine Plastifizierschnecke 7 gelagert ist. Es konnen auch zwei Plastifi- 
zierschnecken nebeneinander angeordnet sein, von denen die zweite Plastifi- 
zierschnecke von der in der Zeichnung sichtbaren Plastifizierschnecke 7 verdeckt ist. 
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Die eine oder beide Plastifizierschhecken sind mit einem Drehantrieb (nicht dargestellt) 
gekoppelt. Der Schneckenzylinder 6 ist mit seinen Aufcenkonturen als Kolben ausgebil- 
det und ist mittels einer hydraulischen Stellvorrichtung 8 in einem Gehause 9 ver- 
schiebbar gelagert. Das Gehause 9 umschlie&t einen Schmelzesammelraum 10. 

In den Schneckenzylinder 6 mundet ein Einf ulltrichter 1 1 , der uber eine gravimetrische 
Dosiervorrichtung 12 mit Produkt befullbar ist. Uber einen zweiten Einf ulltrichter 13 
kann uber eine zweite gravimetrische Dosiervorrichtung (nicht dargestellt) eine zweite 
Produktkomponente in den Schneckengang eingegeben und eincompoundiert werden. 
Grundsatzlich konnen mehrere Komponenten (Verstarkungsfasern, Fest- und Fullstoffe 
u. dergl.) an den jeweils geeigneten Plastifizierzonen in den Schneckenzylinder einge- 
geben werden, wobei die exakte prozentuale Zusammensetzung uber mehrere rege- 
lungstechnisch verknupfte gravimetrische Dosiereinrichtungen erfolgen kann. 

Die Kolbeneinspritzvorrichtung 5 bestehtaus einem einen Zylinderraum 14 einschlie- 
Genden Einspritzzylinder 1 5, in dem ein Einspritzkolben 16 gefuhrt ist. Aus dem Zylin- 
derraum 14 fuhrt eine Einspritzleitung 17 zu der Einspritzduse 18, mit der die Plastifizie- 
reinheit 1 an der festen Formaufspannplatte der SpritzgieGmaschine (nicht dargestellt) 
zur Anlage gebracht wird. Die Verfahrbewegung der Plastifiziereinheit 1 wird dabei von 
der am Maschinenrahmen 2 abgestutzten Hydraulikeinrichtung 3 bewerkstelligt. 

Der Schmelzesammelraum 10 und der Zylinderraum 14 sind uber eine Schmelzeleitung 
19 miteinander verbunden. 

In der Schmelzeleitung 19 ist ein Ventil V! und in der Einspritzleitung 17 ist ein Ventil V 2 
angeordnet. 

Die Plastifiziereinheit 1 nach Fig. 1 befindet sich in einer Betriebsstellung am Ende des 
Einspritzvorgangs und die Plastifiziereinheit 1 nach Fig. 2 befindet sich in der Betriebs- 
stellung zu Beginn des Einspritzvorgangs mit vollstandig bef ulltem Einspritzzylinder 1 5. 
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lm Betrieb wird gemafS Fig. 1 bei abgesperrtem Ventil Vi der Schmelzesammelraum 10 
mit Schmelze befullt, die von einer oder zwei kontinuierlich laufenden 
Plastifizierschnecken 7 erzeugt wird. Die Beschickung des Schneckenzylinders 6 erfolgt 
je nach Anzahl der Produktkomponenten uber eine oder mehrere gravimetrische Do- 
siervorrichtungen in der erforderlichen prozentualen Zusammensetzung. Mafcgeblich ist 
hierbei, dass der Staudruck P st der Schmelze im Schmelzesammelraum 10 stets 
konstant und oberhalb eines Wertes gehalten wird, der dem in der Schmelzeieitung 1 9 
eintretenden Druckverlust A p entspricht. Die Konstanthaltung des Drucks P st im 
Schmelzerammelraum 10 wird durch Regelung der Drehzahl der Plastifizierschnecken 7 
und/oder durch Verfahren des Schmelzezylinders 6 mit der hydraulischen 
Stellvorrichtung 8 bewirkt. Im Verlauf des Befullens des Schmelzesammelraumes 10 
wird der Schneckenzylinder von der Position Pi in die Position P2 gebracht. 
Nach Ansammlung einer fur einen Spritzzyklus erforderlichen Schmelzemenge im 
Schmelzesammelraum 10 wird diese in den Zylinderraum 14 des der Kolbeneinspritz- 
vorrichtung 5 umgefullt. Hierzu wird, wie in Fig. 2 dargestellt, das Ventil V1 geoffnet 
und das Ventil V 2 geschlossen. Der Einspritzkolben 16 wird dabei von seiner Position P a 
(gemafc Fig. 1) in die Position P b gefahren. Gleichzeitig bewegt sich der Schneckenzy- 
linder 6 von der Position P 2 (gemafc Fig. 1) in die Position Pi. Auch in dieser Betriebs- 
phase wird der Schneckenzylinder 6 so verfahren und/oder die Drehzahl der Plastifi- 
zierschnecken 7 wird so eingestellt, dass im Schmelzesammelraum 10 stets ein 
konstanter Staudruck P st erhalten bleibt. Durch den vor den Plastifizierschnecken 7 
stets konstant gehaltenen Staudruck P st wird in alien Betriebsphasen die Produktion 
von Schmelze in gleichbleibender Qualitat gewahrleistet. 

Nach Erreichen der Position P b wird das Ventil Vi geschlossen und die Schmelze aus 
dem Zylinderraum 14 wird uber die Schmelzeieitung 19 und das geoffnete Ventil V 2 mit 
Einspritzdruck Pe in die von den Formwerkzeugen gebildete Kavitat (nicht dargestellt) 
eingespritzt. Der Einspritzkolben 16 nimmt dabei die Position P a (gemafc Fig. 1) ein. 

Wahrend des Einspritzens und wahrend der erforderlichen Nachdruckphase lauft bei 
geschlossenem Ventil Vi die Schmelzeproduktion durch die Schneckenplastifiziervor- 
richtung 4 kontinuierlich und bei gleichbleibendem Staudruck P st weiter. Der 
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Schneckenzylinder 6 wird dabei mittels der hydraulischen Stellvorrichtung 8 
zuriickgefahren bis nach Erreichen der Position P 2 der vorbeschriebene Umfullvorgang 
wieder in Gang gesetzt werden kann. 

Das Zuruckfahren des Schneckenzylinders 6 findet wahrend des Einspritzvorganges 
und wahrend der Nachdruckphase statt, wohingegen die Vorwartsbewegung des 
Schneckenzylinders 6 nach Beendigung der Nachdruckphase zum Umfullen der 
Schmelze vom vollen Schmelzesammelraum 10 in den Zylinderraum 14 erfolgt. Schne- 
ckenzylinder 6 und Einspritzkolben 16 fuhren somit wahrend der Einspritzphase und 
wahrend der Umfullphase entgegengesetzt gerichtete Bewegungen aus. 
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SpritzgieRmaschine mit kontinuierlich arbeitender Plastifiziereinheit 
Bezugszeichenliste 

1 Plastifiziereinheit 

2 Maschinenrahmen 

3 Hydraulikeinrichtung 

4 Schneckenplastifiziervorrichtung 

5 Kolbeneinspritzvorrichtung 

6 Schneckenzylinder 

7 Plastifizierschnecke 

8 Hydraul. Stellvorrichtung 

9 Gehause 

1 0 Schmelzesammelraum 

1 1 Einfulltrichter, erster 

1 2 Gravimetrische Dosiervorrichtung 

13 Einfulltrichter, zweiter 

14 Zylinderraum 

15 Einspitzzylinder 

16 Einspritzkolben 

17 Einspritzleitung 

18 Einspritzduse 

19 Schmelzeleitung 


WO 02/02293 


PCT/EP01/06611 


- 7- 

Patentanspruche 

1 . Spritzgieftmaschine zur Herstellung von SpritzgieRteilen aus Kunststoff oder me- 
tallischen Materialien, mit einer starr mit dem Maschinenrahmen verbundenen 
festen Formaufspannplatte, mit einer zur festen Formaufspannplatte fuhrbaren 
beweglichen Formaufspannplatte und mit einer mit der festen Formaufspann- 
platte uber eine oder mehrere Einspritzdusen koppelbaren Plastifiziereinheit, die 
mindestens eine Schneckenplastifiziervorrichtung und mindestens eine von der 
Schneckenplastifiziervorrichtung gespeiste Kolbeneinspritzvorrichtung aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneckenplastifiziervorrichtung (4) aus ei- 
nem Schneckenzylinder (6) besteht, in dem eine oder zwei Plastifizierschnecken 
(7) gelagert sind und der als Kolben ausgebildet ist, der in einem einen Schmel- 
zesammelraum (10) einschliefcenden GehauseO) reversierbar gefuhrt ist, wobei 
der Schmelzesammelraum (10) uber eine Schmelzeleitung (19) mit dem Zylin- 
derraum (14) der aus EinspritzzylinderO 5) und Einspritzkolben (16) bestehenden 
Kolbeneinspritzvorrichtung (5) in Verbindung steht und wobei in der Schmelze- 
leitung(19) und in der vom Zylinderraum (14) zur Einspritzduse (18) fuhrenden 
Einspritzleitung (1 7) jeweils ein Ventil Vi und V 2 angeordnet ist. 

2. Spritzgiefcmaschine nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 

Schneckenplastifiziervorrichtung (4) ein Compounder mit zwei gleichsinnig 
drehenden Plastifizierschnecken (7) ist. 

3. Spritzgiefcmaschine nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 

Schneckenplastifiziervorrichtung (4) aus einem Schneckenzylinder (6) mit zwei 
gegensinnig drehenden Plastifizierschnecken (7) besteht. 

4. Spritzgiefcmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Schneckenplastifiziervorrichtung (4) aus einem Schneckenzylinder (6) mit einer 
Plastifizierschnecke (7) besteht. 
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5. Spritzgiefcmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Produktzufuhrung fur die Schneckenplastifiziervorrichtung (4) uber 
eine oder mehrere in den Schneckenfordergang des Schneckenzylinders (6) ein- 
mundenden gravimetrischen Dosiervorrichtungen (1 2) erfolgt. 

6. Verfahren zum Betreiben der Spritzgiefcmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehzahl einer oder zweier Plastifi- 
zierschnecken (7) und/oder die Axialbewegung des als Kolben wirkenden 
Schneckenzylinders (6) nach der Mafcgabe eingestellt wird, dass der Staudruck 
Pst im Schmelzesammelraum (10) konstant und grofcer als der in der Schmelze- 
leitung (19) entstehende Druckverlust A p ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet dass mit der gravimetri- 
schen Dosiervorrichtung (12) eine gleichmafcige Produktzufuhrung bewerkstelligt 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet dass bei aus mehreren 
Komponenten bestehendem zuzufuhrendem Produkt das uber mehrere gravi- 
metrische Dosierungsvorrichtungen (12) an einer oder mehreren Zufuhroff nun- 
gen in den Schneckengang des Schneckenzylinders (6) entsprechend der pro- 
zentualen Komponentenzusammensetzung des zuzufuhrenden Produktes einge- 
geben wird, die Gesamt-Produktmenge nach der Maftgabe eines konstanten 
Staudruckes p st im Schmelzesammelraum (10) zugefuhrt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass bei einer nur eine 
Plastifizierschnecke(7) enthaltenden Schneckenplastifiziervorrichtung (4) und ei- 
ner undosierten Produktzufuhrung, bzw. einem aus dem vollen Zufuhrtrichter 
(11) von der Plastifizierschnecke (7) eingezogenen Produkt die Schneckendreh- 
zahl nach Mafcgabe der Einhaltung eines konstanten Staudrucks p s t geregelt 
wird. 
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